
中华人民共和国航空工业部指导性技术文件

航空用小直径薄壁

无缝钢管超声波检验说明书
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$#使用范围

)H)#本说明书适用于航空工业用的小直径薄壁无缝钢管!冷拔轧的"超声横波液浸检验#外径自6毫

米至.4毫米$壁厚自’8&毫米至.毫米$长度自’8&米至0米#壁厚与外径之比要小于’H.#

)8.#本说明书仅在具体机种的有关技术文件中指定使用时方可使用#

.#要求

.H)#送检管的光洁度不得低于86$送检前应经校直$端头应无毛刺#送检管应无变形$内外表面应无

影响超声波探伤灵敏度的油污%油漆%锈斑%氧化皮和其他异物$内表面应无水#

.H.#探伤仪应满足本说明书探伤方法和探伤灵敏度的要求#探伤仪应配有报警装置$并应尽可能配以

记录装置#探伤仪可以是单通道的$也可以是多通道的#探伤环境应避开影响探伤的强磁%强噪音%强震动

的于扰#

.8-#采用工作频率为&!)’兆赫的液浸点聚焦探头#为在管壁内产生较纯的横波$将直径为.毫米的

钢球作为反射体放置在焦点处进行测量$回波下降-分贝处的波束宽度不应大于管壁的二分之一#

.H(#传动装置应能完成声束相对管子作螺旋扫查的运动$相对位置的跳动对灵敏度的影响不应大于)分贝#

.H&#用作耦合剂的液体$应消除气泡和杂质$并可根据需要加入润湿剂%软化剂%防腐剂$但均应无损于管子#

.H6#探伤人员应符合航空工业部&航空工业无损检测人员等级划分和资格鉴定条例’的规定#

)#人工伤标准样管

-H)#人工伤标准样管!以下简称(样管)"是刻有人工槽口的一节管子$用于调整和校验整个探伤系统的

工作灵敏度#

-H.#样管的材料%规格%生产工艺和热处理及表面状态应与送检管一致$且没有自然缺陷#

-H-#样管的长度为&’’毫米左右#对刻制内伤的短管$允许在两端接长后使用#

-H(#人工槽口

-H(H)#人工槽口是分别刻制在样管的内%外表面上的纵向!平行于管轴线"刻痕$播截面形状为h型!如

图)所示"#其尺寸如下表所示*
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-H&#样管上应有明显标记#应经鉴定合格后方可使用$工作中如果损伤了样管或对其可靠性有怀疑

时#也耍重新鉴定$

/#管子纵向缺陷的检查

(H)#用脉冲反射液浸探伤法对管子逐根作两个相反圆周方向的螺旋式扫查$探头相对于管子的配置

如图.所示#以检查管子的纵向缺陷$

(8.#应将内%外伤信号幅度调到显示屏满刻度!或饱和值"的&’T!4’T以上$内%外伤的波高应尽可

能一致#差值应不大于.分贝#并以较低的信号为准取作报警灵敏度$

(H-#扫查时的螺距#应不大于)毫米$

(H(#管子!或探头"的转速G%应结合脉冲重复频率!9"一起确定$G可由下式估算&
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##式中&U(((脉冲重复系数#取.以上整数)

9(((脉冲重复频率!次*秒")

V(((管子外径!毫米")

Y$-(((焦点处$-分贝声束直径$

(H&#在静态调试的基础上用样管反复作动态通过试验$如果没有漏报警或误报警#即可进行正常检

查$

(86#每次开始工作和工作结束之前#都必须用样管校验系统的报警灵敏度#工作中至少每小时要作一

次校验$如果佼验中发现灵敏度有变化#则应重新进行调整#并复检自上次校验合格后已检查过的全部管

子$

,#管子横向缺陷的检查

&H)#在技术文件中若规定要检查垂直于管子轴线的横向缺陷#可按图-所示的方法用(&S折射横波进

行轴向检查$

&H.#用刻有人工横向槽口的样管调整灵敏度#横向槽口的分布%尺寸%形状%调试及检查方法#均可参照

本说明书第(节的规定进行$

*#拒收

6H)#有报警信号的管子#应在缺陷处作明显标记$在管子壁厚公差范围内#允许对缺陷进行清理#但须

重新探伤合格后方可使用$

6H.#有不能排除缺陷的管子是将缺陷段截除后交付使用#还是整根或整批报废#由供需双方商定$
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